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L* invention est relative a un procede de fixation d'une 
bande de polyethylene sur un grillage en polyethylene. L' invention trou- 
vera tout particulierement son application dans la realisation de dis- 
positifs de visualisation pour la protection des canalisations enterrees. 

5 Actuel lement, les canalisations enterrees sont recouvertes 

par un grillage de protection en matiere plastique. Ce grillage a pour 
fonction de visualiser la canalisation lorsqu'un engin de chantier 
creuse la terre a proximite de la canalisation. Lorsque la pelle de 
l'engin de chantier, accroche le grillage, situe a la partie superieure 

10 de la canalisation, celui-ci est mis a jour et le conducteur de l'engin 
est ainsi averti de la proximite de la canalisation. 

Les grillages en matiere plastique sont realises generale- 
ment de couleurs multiples afin de personnal iser la canalisation qu'ils 
sont destines a proteger. 

15 Neanmoins, pour rendre plus visible la detection du grillage, 

c eux-ci sont jumeles a une bande de polypropylene fibreuse. Du fait que 
le polypropylene ne peut se souder eu polyethylene, il est necessaire 
d'enfiler la bande a l'interieur d'une gaine, cette derniere etant gene- 
ralement real i see en polyethylene, qui est fixee sur le grillage. Ainsi, 

20 lorsque la pelle de l'engin de chantier vient apprehender le grillage, 
celui-ci de faible resistance est generalement rompu immedi atement , par 
contre la bande de polypropylene, accrochee dans les machoires de la 
pelle, est etiree tout d'abord hors de sa gaine, jusqu'a venir en surface 
de Texcavation realisee par l'engin puis, la traction de la pelle per- 

25 sistant, celle-ci se rompt en une multitude de brins tres visibles. 

Toutefois, pour que le dispositif fonctionne effi cacement , 
il est necessaire que le bande de polypropylene puisse glisser faci le- 
ment dans sa gaine. Or, a l'heure actuelle, les gaines sont realisees 
par soudage d'une bande de polyethylene qui recouvre le ruban de poly- 

30 propylene, la bande etant soudee lateralement de fagon a former un four- 
reau dans lequel est place le ruban, ce qui entrave le glissement du 
ruban. Par conseqjent, a l'heure actuelle, il est possible que le ruban 
ne glissant parfai tement dans la gaine realisee, celui-ci se brise dans 
la terre et par consequent ne peut etre percu par le conducteur de 1 'en- 

35 gin avec les consequences qui peuvent en decouler. 

Une autre difficulty, rencontree a l'heure actuelle, est le 
soudage ce la bande de polypropyl ene sur le grillage. En effet, le gril- 
lage, par definition, presente une surface non pleine n;ais ajouree et 
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par consequent la fixation de la bande sur le grillage ne peut etre con- 
tinue mais est locale et repetitive. Et les procedes actuels de fixation, 
par soudage obligent a utiliser une bande de polyethylene suf fisamment 
epaisse, pour que celle-ci ne se deteriore pas, sous Taction de la sou- 

5 dure, dans les alveoles des mailles, alors que le grillage ne presente 
dans ces endroits aucune matiere. 

Le but principal de la presente invention est de proposer 
un procede de fixation d'une bande de polyethylene sur un grillage ega- 
lement en polyethylene, dans lequel , on peut utiliser une bande de 

10 faible epaisseur, sans risque de degradation de celle-ci dans les alveoles 
des mailles. L' uti lisation d'une bande de faible epaisseur, outre 1 'eco- 
nomic qu'elle represente, dispose d'une grande souplesse et favorisera 
ainsi le glissement du -^uban de polypropylene fibreux dans la gaine 
cons tit uee. 

15 D'autres buts et avantages de la presente invention, apparaf- 

tront au cours de la description qui va suivre, qui n'est cependant donnee 
qu'a titre indicatif, et qui n'a pas pour but de limiter l'invention. 

Le procede de fixation des bordures laterales d'une bande 
de polyethylene etendue sur toute la longueur d'un grillage en polyethy- 

20 lene, est caracterise en ce que Von soude par chauffage et compression 
les bordures laterales de la bande de polyethylene sur les mailles du 
grillage. 

L'invention sera mieux comprise si I'on se refere a la des- 
cription ci-dessous, ainsi qu'aux dessins en annexe qui en font partje 
25 integrante. 

La figure 1 schematise, a titre d'exemple, en vue de dessus, 
la mise en oeuvre de la presente invention. 

La figure 2 represente la vue de face de la figure 1. 

La figure 3 schematise un mode preferentiel de mise en oeuvre 
30 du procede selon l'invention. 

Le procede selon l'invention, a pour but de fixer une bande 
de polyethylene s.-- un grillage egalement de polyethylene. II est connu 
que ces materiaux sont thermo-soudables entre eux. Et par consequent, 
selon l'invention, puisqu'il s'agit de fixer les bordures laterales d'une 
35 bande de polyethylene sur un grillage, on soudera les bordures de la bande 
de polyetnylene sur les mailles du grillage. Pour que la soudure presente 
une bonne resistance, il sera necessaire tout d'abord de chauffer au 
moins localement les pieces a souder, puis de les comprimer I'une sur 
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V autre dans leur zone chauffee pour obtenir une soudure. 

Toutefois, dans la mesure ou le grillage presente des 
mailles et done des alveoles, il ne sera pas possible de souder la 
bande au niveau des alveoles de mailles mais seulement au niveau des 

5 fi Is composant la maille. 

Les figures 1 et 2 schema ti sent un premier mode preferen- 
tiel de mise en oeuvre de 1 'invention. II s'agit de fixer sur un gril- 
lage 1 en polyethylene, une bande 2 egalement en polyethylene. Cette 
bande 2 etant etendue sur toute la longueur du grillage. Etant donne 

10 que la bande de polyethylene presente une faible epaisseur, de Tordre 
de quelques centiemes de r.ii 11 imetres , il n'est pas possible de souder 
directement celle-ci sur le grillage a Vaide des techniques tradition- 
nelles de soudage. Car,' comme il a ete souligne plus haut, le grillage 
presente des alveoles et ainsi ne presente pas un support regulier, ce 

15 qui occasionne generalement des perforations de la bande au niveau des 
alveoles du grillage. 

Aussi dans le mode preferential d'application du procede 
de l'invention, illustre aux figures 1 et 2, un cordon de soudure 3 sera 
dispose entre le grillage et la bande a souder. Le cordon de soudure 3 

20 sera en polyethylene ce qui lui permettra de se souder correctement au 
grillage 1 et a la bande 2. 

Le cordon de soudure 3 pourra etre obtenu directement en 
sortie d'extrusion 4 et il sera depose ainsi longi tudinalement sur le 
grillage alors qu'il est encore chaud et par consequent pateux et done 

25 soudable. Le cordon de soudure 3 etant depose sur le grillage 1, on 

vient superposer a 1'ensemble la bande 2 par exemple a Taide d'un cylin- 
dre de renvoi 5. Ce cylindre de renvoi pourra par exemple presenter en 
outre la fonction de.comprimer ensemble la bande 2 et le grillage 1 avec 
le cordon de soudure 3 intermedial re. Etant donne que le cordon de sou- 

30 dure est encore a Tetat pateux, le fait d'ecraser les differentes par- 
ties a pour consequence de les souder ensembles. 

En e^.-cnt eu soin de disposer prealablement d'un cordon de 
soudure au niveau de chaque bordure lateral e 6 et 7 de la bande 2, celle- 
ci se trouve fixee sur le grillage 1 et forme up fourreau recti ligne, 

.35 avec le grillage, dans lequel il sera possible de disposer un ruban 8 
de polypropylene fibreux. 

Pour des raisons de facilite de fabrication, il sera plus 
avantageux de disposer prealablement le ruban 8 de polypropylene qui se^a 
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entoure lateralement par les cordons de soudure 3 et ensuite qui sera 
recouvert par la bande 2 soudee sur le grillage 1. 

La methode decrite ci-dessus, pourra bien sur etre utilisee 
avec plusieurs tetes de pose afin de fixer en parallele, par exemple, 

5 plusieurs rubans et bandes. 

La distance separant la sortie du cordon de soudure 3 de 
I'extrusion 4, au cylindre de compression 5, sera avantageusement fai- 
ble afin que le cordon de soudure soit encore p5teux sous le cylindre 5. 

La figure 3 illustre un second mode preferential de mise 

10 en oeuvre de la presente invention, dans lequel il n'est pas utilise 
de cordon de soudure pour augmenter artificiellement 1'epaisseur de la 
bande de polyethylene. Selon ce second procede, la bande est soudee, 
par chauffage, localement au niveau des zones de superposition de la 
bande et des fils formant le maillage du grillage. Ainsi, les endroits 

15 ou la bande ne presente aucun support, c'est-a-dire au niveau des alveo- 
les du grillage, celle-ci n'est pas chauffee par le dispositif de soudage 
ce qui evite toute deterioration de la bande. 

II convient done de disposer d'une tete de chauffe pour le 
soudage, qui soit synchronisee avec I'avance du grillage et en particu- 

20 lier qui soit adaptee au pas des mailles du grillage. Selon le mode 

preferentiel de realisation illustre a la figure 3, il s'agit d'une tete 
de chauffe 9 qui se presente sous la forme d'une roue 10 dont le plan 
est transversal a celui du grillage et dont l'axe est egalement transver- 
sal a l'axe longitudinal du grillage. Cette roue 10 disposera a sa pe- 

25 ripherie de patins 11 reguli erement disposes selon le pas des mailles 
du grillage. Ces patins 11 seront chauffants. Le grillage 1 defile sous 
la roue 10 et est entrafne par des galets moteurs 12 et 13 entrainant le 
grillage en aval de la roue. La bande a souder 2 est prealablement dispo- 
see longi tudinalement sur toute la longueur du grillage 1 par exemple par 

30 1 'intermedial" re d'un cylindre de renvoi 14. Une roue dentee 15, dont le 
module des dents serai t egal au pas des mailles, de fagon a s'engrener 
dans le grillage, . c ervira au guidage lateral du grillage. 

La roue 10 sera entrainee en rotation de sorte que les patins 
viennent periodiquement s'appliquer sur la bande superposee au grillage, 

35 les patins s'appliquant localement sur le grillage au niveau des fils 
qui composent les mailles mais non des alveoles de mailles. Ces patins 
chauffants, chaufferont la bande de faible epaisseur et le grillage par 
conduction de fagon a les souder I'un sur I'autre. On pourra par exemple 
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disposer d'un cylindre de contre-pression 16 au-dessous du grillage au 
niveau du point duplication des patins 11 sur la bande. Toutefois, 
cette disposition n'est pas imperative et par exemple une table de sup- 
port sur laquelle glisserait le grillage aurait pu egalement etre envi- 
5 sagee. 

Afin de limiter 1 'effort de pression des patins 11 sur la 
bande et le grillage, il sera preferable de monter les patins de fagon 
souple sur la roue 10 de fagon a limiter leur force d'application sur 
la bande et le grillage. Les moyens souples 17 envisages pourraient par 
10 exemple se presenter sous la forme de ressorts de compression disposes 
dans une rainure disposee radialement sur la roue 10 et dans laquelle 
pourrait coulisser chaque patin 11. 

En disposant a la peripheric de la roue 10, de nombreux 
patins 11, il est possible lorsque Tecart les separant est faible, de 
15 monter la roue 10 de fagon libre, 1 'entrainement de cette roue etant 
alors assure par le grillage lui-meme. En effet, chaque patin 11 est 
a lors entraine par le grillage 1 et vient en contact avec la bande 1 
lorsque celle-ci est superposee au fil des mailles du grillage. 

Le mode de realisation qui vient d'etre decrit ici n'est 
20 donne qu'a titre indicatif, et d'autres mises en oeuvre de la presente 
invention, a la portee de 1 1 Homme de I'Art, pourraient etre adoptees 
sans pour autant sortir du cadre de celle-ci. 
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REVENDICAT10NS 

1. Procede de fixation des bordures laterales d'une bande 
de polyethylene etendue sur toute la longueur d'un grillage en polyethy- 
lene, caracterise par le fait que Ton soude par chauffage et compression 
les bordures laterales (6) et (7) de la bande de polyethylene (2) sur les 

5 mail les du grillage (1). 

2. Procede de fixation selon la revendication 1, caracteri- 
se par le fait que I'on dispose un cordon de soudure (3) en polyethylene 
pateux entre le grillage (1) et. chacune des bordures laterales (6) et 
(7) de la bande de polyethylene (2) et que Ton comprime 1 'ensemble. 

10 3. Procede selon la revendication 2, caracterise par le fait 

que Ton insere un ruban (8) fibreux de polypropylene entre le grillage 
(1) et la bande de polyethylene (2) avant d'appliquer les cordons de 
soudure (3) sur le grillage (1) puis de comprimer la bande (2) sur le 
grillage (1). 

15 4. Procede selon la revendication 2, caracterise par le fait 

que le cordon de soudure (3) est obtenu directement en sortie d'extrusion 
(4). 

5. Procede selon la revendication 1, caracterise par le fait 
que Ton soude localement la bande de polyethylene (1) au niveau des zones 

20 du superposition de la bande (2) et des fils composant les mailles du 
grillage (1). 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise par le fait 
qu'une roue (10) munie sur sa peripherie de patins chauffants (11) dispo- 
ses selon le pas des mailles du grillage (1) vient successi vement appli- 

25 quer un patin (11) sur la bande (2) dans une zone ou cette bande (2) est 
superposee au fil du grillage (1). 

7. Procede selon la revendication 6 3 caracterise par le fait 
que le grillage est "guide par une roue dentee (15) au module du pas des 
mailles du grillage. 

30 8. Procede selon la revendication 6, caracterise par le fait 

que les patins (11) sont fixes sur la roue (10) de fagon souple afin de 
limiter la force d' application du patin (11) sur la bande (2) superposee 
au grillage (1). 

9. Procede selon la revendication 8, caracterise par le fait 

35 qu'il est utilise comme moyens souples des ressorts de compression (17) 
disposes dans des rainures radiales a la roue (10) dans lesquelles cou- 
lissent les patins (11). 
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10. Procede selon la re vendi cation 5, caracterise par le 
fait que Tensemble de la bande (2) et du grillage (1) est entraine par 
deux galets moteurs (12) et (13). 
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